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Bekannte Blasform-Schnetlspannetnheiten wetsen zwei 
bewegliche Spannplatten auf, an welche die Formhalften 
uber in T-Nuten ernfahrbare Haltebolzen ankuppelbar sind, 
ferner zum Abtrennen der Formhalften aus einer SchliefSstel- 
lung in eine Offnungssteliung verstellbare Hydraulik-Spann- 
zytinder und Kupptungselemente, die bei Annaherung der 
Spannplatten an die Formhalften deren Wasserkiihlung 
selbsttatig an ein Kuhtnetz anschlie&en. 
Nach der Erfindung tragen die Endabschnitte (31) der 
Spannzylinder-Kolbenstangen (26) seitlich offene T-Nuten 
(31a), wbbei die Spannzylinder (18) derart querverfahrbar 
sind, daS die Haltebolzen (8) an der benachbarten Formhalf- 
te (4 bzw. 5) - durch die Durchgangsbohrungen (9) der 
Spannplatte (1 bzw. 2) hindurchgreifend - in den T-Nuten 
ruhen. Zumindest eine Spannplatte (2) weist Zentrterorgane 
(13, 14) auf. uber welche die daran abgestutzte Formhalfte 
(5) schwenkbar ist. Die Spannplatten (1 , 2) tragen auSerdem 
bewegliche Kuhlwasseranschlu&stutzen (32), die federnd an 
der benachbarten Formhalfte (4 bzw. 5} abgestutzt mit deren 
Kuhlwasserbohrungen (11, 12) durchlaufende Bohrungen 
(38,11,12)bilden. 
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Patentanspruche 



1. Schnelispanneinheit fur eine Blasform aus zwei 
wassergekuhlten, gegenseitig zentrierten Form- 
halften. mit zwei beweglich gehaltenen Spannplat- 5 
ten, an die jeweils eine Formhalfte uber in T-Nuten 
einfahrbare Haitebolzen ankuppelbar ist, mit 
Spannzylindern, deren Kolbenstangen entgegen 
der Wirkung von Federelementen hydraulisch aus 
einer Spann- in eine Offnungsstellung verstellbar lo 
sind. in weiciier die Formhalften von den Spann- 
platten abtrennbar sind, and mit Kupplungsele- 
menten, welche mit der Annaherung der Formhalf- 
ten und Spannplatten an deren Kupplungsstellung 

— in der die Kolbenstangen in die Spannstellung 15 
bewegbar sind — zwischen der Wasserkuhlung der 
Formhalften und einem Kuhlnetz selbsttatig eine 
Verbindung herstellen, gekennzeichnet durch fol- 
gende Merkmale: 

— die auBenliegenden Endabschnitte (31) der 20 
Spannzylinder-Kolbenstangen (26) sind mit 
den seidich offenen T-Nuten (31a) ausgestattet 
und iiber die Federelemente (27) von der be- 
nachbarten Formhalfte (4 bzw. 5) weg in die 
Spannstellung einfahrbar; 25 

— jeder Spannzylinder (18) ist mittels eines 
Querantriebs (21, 21a) an einer der Spannplat- 
ten (1 bzw. 2) in eine Stellung verfahrbar, in 
welcher der Kolbenstangen- Endabschnitt (31) 
einer Durchgangsbohrung (98) in einer der 30 
Spannplatten gegenuberliegt und in welcher 
der Kopf (8a) eines an der benachbarten 
Formhalfte (4 bzw. 5) befestigten Haltebolzens 
(8) _ durch die Durchgangsbohrung (9) hin- 
durch vorkragend — in der T-Nut (31 a) ruht; 35 

— zumindest eine Spannplatte (2) weist Zen- 
trierorgane (13, 14) aur, uber welche die Bias- 
form — uber Auflager (15, 16) der benachbar- 
ten Formhalfte (5) an den Zentrierorganen ab- 
gestutzt — bezuglich der Spannplatte in unter- 40 
schiedliche Winkelstellungen ausrichtbar ist; 

— die Spannplatten (1. 2) tragen in ihnen be- 
wegliche KuhlwasseranschluBstutzen (32). de- 
ren der Blasform (3) zugewandte, mit Dichtfla- 
chen (32cO ausgestattete AnschluBkopfe (32a) 45 
in der Kupplungsstellung — die Kuhlwasser- 
bohrungen (11 bzw. 12) der benachbarten 
Formhalfte (4 bzw. 5) unter Bildung durchlau- 
fender Bohrungen (38, 11) uberdeckend — an 
dieser Formhalfte federnd anliegen. so 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jede Formhalfte (4 bzw. 5) zumindest 
drei Haitebolzen (8) und jede Spannplatte (1 bzw. 2) 
eine daran angepaBte Anzahl Durchgangsbohrun- 
gen (90) sowie in deren Bereich verfahrbare Spann- 55 
zylinder(18) auf weist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Spannzylinder (18) mit 
Schnellkupplungen (29) fUr Hydraulikleitungen (30) 
ausgestattet sind. 60 

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Spannzylinderge- 
hause (22) uber Querfuhrungen (19 bzw. 25) an den 
Spannplatten (1,2) gehalten und an Kolbenantriebe 
(20,21a) angeschlossen sind. 65 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Ausfahrhub der 
Spannzylinder-Kolbenstangen (26) in Richtung auf 



die benachbarte Formhalfte (4 bzw. 5) durch Kol- 
benanschlage (22c) begrenzt ist 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Zentrierorgane 
aus einem ortsfesten Zentrierbolzen (13) und einem 
nach Art eines Exzenters drehbaren, feststellbaren 
Exzenter-Zentrierbolzen (14) bestehen. wobei mit 
der Annaherung an die Kupplungsstellung der Zen- 
trierbolzen (13) in eine Zentrierbohrung (15) und 
der Exzenter-Zentrierbolzen (14) in eine Zentrier- 
nut (16) der benachbarten Formhalfte (5) eingreift. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche t bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB den AnschluBkopfen 
(32a) an den Formhalften (4, 5) angebrachte Einsen- 
kungen (10) gegenuberliegen, in welche die Kuhl- 
wasserbohrungen (11, 12) einmunden und welche 
einen groBeren Durchmesser aufweisen als die An- 
schluBkopfe. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die AnschluBkopfe 
(20a) sich uber Tellerfederpakete (35) an den 
Spannplatten (1, 2) abstutzen und ihr Bewegungs- 
spielraum in Richtung auf die benachbarte Form- 
halfte (4 bzw. 5) durch Stutzenanschlage (Muttern 
36) festgelegt ist 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Stutzenanschlage (Muttern 36) je- 
weils auf der Seite der Spannplatten (1, 2) befestigt 
sind, die den AnschluBkopfen (32a) gegenuberliegt 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Stutzenanschlage (Mut- 
tern 36) in Richtung der Langsachse der Kuhlwas- 
seranschluBstutzen (32) verstellbar sind. 

1 1. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 1 0, 
dadurch gekennzeichnet, daB die KuhlwasseraTi- 
schluBstutzen (32) auf der Seite der Stutzenanschla- 
ge (Muttern 36) auBerhalb der Spannplatten (1, 2) 
mit Schnellkupplungen (34) fur Kuhlwasserleitun- 
gen ausgestattet sind. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 1 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB die AnschluBkopfe 
(32a) teilweise in die Stutzenbohrungen (33) der 
Spannplatten (1, 2) hineinragen. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Durchmesser der 
Stutzenbohrungen (33) so bemessen sind, daB die 
KiihlwasseranschluBstuteen (32) bezuglich der 
Spannplatten (1, 2) auch schwenkbar sind. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet daB die Dichtflachen 
{32d) der AnschluBkopfe (32a) mit ringformigcn 
Dichtelementen(37) ausgestattet sind. 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Schnelispanneinheit fur 
eine Blasform aus zwei wassergekuhlten, gegenseitig 
zentrierten Formhalften. mit zwei beweglich gehaltenen 
Spannplatten, an die jeweils eine Formhalfte uber in 
T-Nuten einfahrbare Haitebolzen ankuppelbar ist, mit 
Spannzylindern, deren Kolbenstangen entgegen der 
Wirkung von Federelementen hydraulisch aus einer 
Spann- in eine Offnimgsstellung verstellbar sind, in wel- 
cher die Formhalften von den Spannplatten abtrennbar 
sind, und mit Kupplungselementen, welche mit der An- 
naherung der Formhalften und Spannplatten an deren 
Kupplungsstellung — in der die Kolbenstangen in die 
Spannstellung bewegbar sind — zwischen der Wasser- 
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kuhliing der Formhalften und einem Kuhlnetz selbstta- 
tig eine Verbindung herstellen. 

Die Nachfrage nach unterschiedlich ausgebildeten 
Blasformerzeugnissen in unter Umstanden verhaltnis- 
maBig geringer Stiickzahl macht heutzutage wesentlich 5 
haufiger als in der Vergangenheit den Ausbau und 
Wechsel von Blasformen erforderlich. Sofern man auf 
besondere Schnellspanneinheiten fur die Blasform ver- 
zichtet, ist der fur den Formwechselvorgang benotigte 
Zeitaufwand so erheblich, daB er die Wirtschaftlichkeit 10 
der Blasform maschine beeintrachtigt oder sogar in Fra- 
ge stelit. Der Formwechselvorgang wird dabei dadurch 
erschwert, daB die kostspieligen Blasformen vorsichtig 
gehandhabt werden miissen und ihr Gewicht ohne wei- 
teres in der GroBenordnung von mehreren 100 kp lie- 15 
gen kann. 

Eine Schnellspanneinheit der eingangs erwahnten 
Gattung. mittels welcher sich der Zeitbedarf fiir den 
Formwechselvorgang in beachtlichem Umfang verrin- 
gern laBt. ist in der Zeitschrift "Modern Plastics Interna- 20 
tionarOktober 1984,Seiten 16 und 19 vorbeschrieben. 

Die bekannte Schnellspanneinheit weist zwei gleich- 
zeitig als Klemmelemente dienende Spannplatten auf, 
die auf hydraulischem Wege entgegen der Wirkung von 
Federelementen in eine Offnungsstellung verfahrbar 25 
sind und auf ihrer der Blasform zugewandten Seite je- 
weiis vier starre Haltebolzen tragen. 

Bei in der Offnungsstellung befindlichen Spannplat- 
ten wird eine Verbindung zwischen diesen und den 
Formhalften dadurch hergestellt, daB diese durch eine 30 
Horizontal- und anschlieBende Vertikalbewegung iiber 
Ausnehmungen in Form von T-Nuten auf die Haltebol- 
zen aufgeschoben werden und schlieBlich die durch die 
Lange der T-Nuten vorgegebene Kupplungsstellung er- 
rcichen. Nach Abschalten des Drucks in den zugehori- 35 
gen HydrauIikSpannzylindern bewegen sich die Spann- 
platten unter der Wirkung der Federelemente aufeinan- 
der zu in die Spannstellung, in der sie die an den Halte- 
bolzen aufgehangten Formhalften unbeweglich anein- 
ander festklemmen. 40 

Die Schnellspanneinheit ist weiterhin so ausgestaltet, 
daB mit der Annaherung der Blasform an die Kupp- 
lungsstellung uber geeignete Kupplungselemente auto- 
ma tisch eine Verbindung unter anderem zwischen der 
Wasserkuhlung der Formhalften und einem Kuhlnetz 45 
hergestellt wird. 

Der Nachteil des beschriebenen Standes der Technik 
bestieht insbesondere darin, daB die T-Nuten und Halte- 
bolzen sehr genau bearbeitet und zueinander ausgerich- 
tet sein miissen, damit die Blasform beziiglich des von 50 
oben in sie absenkbaren Blasdorns stets ausreichend 
gehau ausgerichtet bleibt 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine wei- 
tere Moglichkeit fur die Ausgestaltung einer Blasform- 
Schnellspanneinheit anzugeben, die unter Vermeidung 55 
hoher Anforderungen an die Fertigungsgenauigkeit der 
zusammenwirkenden Bestandteile einen raschen und si- 
cheren Blasformwechsel ermoglicht. 

Die gestellte Aufgabe wird durch eine Schnellspann- 
einheit mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelost. Der eo 
der Erfindung zugrundeliegende Losungsgedanke be- 
sieht danach darin, die Formhalften auf ihrer AuBensei- 
te mit Haltebolzen auszustatten, denen in der jeweils 
benachbarten Spannplatte Durchgangsbohrungen und 
zwischen einer Offniings- und einer Spannstellung in 65 
den Bereich der Durchgangsbohrungen quer verfahrba- 
rc Spannzylinder zugeordnet sind. Die Kolbenstangen 
dieser Spannzylinder weisen an ihren auBenliegenden 
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Endabschnitten seitlich offene T-Nuten auf, in welchen 
sich die durch die Durchgangsbohrungen hindurch vor- 
kragenden Haltebolzen der Formhalften abstiitzen kon- 
nen. Durch Einfahren der Spannzylinder-Kolbenstan- 
gen von der benachbarten Formhalfte weg wird auf die 
Haltebolzen eine Zugkraft ausgeiibt, welche die betref- 
fende Spannplatte unbeweglich mit der zugehorigen 
Formhalfte verspannt. Falls also die Blasform in einer 
Lage gehalten wird, welche das Einfadeln der Haltebol- 
zen in die Durchgangsbohrungen der Spannplatten ge- 
stattet, werden alle weiteren Bewegungsvorgange zur 
Befestigung der Formhalften an den Spannplatten von 
letzteren selbst bzw. von den zugehorigen, beziiglich 
der Spannplatten beweglichen Bestandteilen (Spannzy- 
linder, Kolbenstangen) ausgefuhrt. 

Die Spannplatten und Formhalften (die jeweils eine 
eigene Wasserkuhlung aufweisen) sind so ausgebildet, 
daB mit der Annaherung dieser Bestandteile aneinander 
— bei welcher die Haltebolzen schlieBlich durch die 
Durchgangsbohrungen hindurch vorkragen — selbstta- 
tig eine Verbindung zwischen der Wasserkiihlung der 
Formhalften und einem Kuhlnetz hergestellt wird. Die 
Spannplatten tragen dabei in Richtung in ihrer Langser- 
streckung bewegliche, federnd abgestutzte Kuhlwasser- 
anschluBstutzen, deren AnschluBkopfe sich schlieBlich 
unter Bildung einer Dichtstelle in der Umgebung der 
Kuhlwasserbohrungen der Formhalften abstiitzen. 
Beim Blasformwechsel muB dafur Sorge getragen wer- 
den, daB die einzuwechselnde Blasform bezuglich des 
fiir den Biasvorgang erforderiichen Blasdorns, welcher 
im Normalfall in lotrechter Richtung von oben in den 
Formhohlraum eingefahren wird, moglichst genau aus- 
gerichtet wird. Vorzugsweise ist dazu zumindest eine 
der beiden Spannplatten auf ihrer der Blasform zuge- 
wandten Seite mit Zentrierorganen ausgestattet, welche 
sich an Auflagern der benachbarten Formhalfte abstiit- 
zen konnen und die Fixierung der betreffenden Form- 
halfte (und damit der Blasform) bezuglich der Spann- 
platte in verschiedenen Winkelstellungen ermoglichen. 
Wahrend also die Zentrierorgane eine moglichst exakte 
Ausrichtung der Blasform gewahrleisten, konnen die 
Haltebolzen und die mit diesen zusammenwirkenden 
Durchgangsbohrungen derart bemessen und angeord- 
net sein, daB sie lediglich eine Grobausrichtung der mit- 
einander zu verspannenden Bestandteile bewirken. Die- 
se Ausgestaltung tragt auch der Tatsache Rechnung, 
daB die Bewegungen der an Tragarmen befestigten 
Spannplatten naturgemaB mit einer nicht vermeidbaren 
Ungenauigkeit ausgefuhrt werden. 

Der Erfindungsgegenstand ist vorzugsweise so ausge- 
bildet, daB jede Formhalfte zumindest drei Haltebolzen 
und jede Spannplatte eine daran angepaBte Anzahl 
Durchgangsbohrungen sowie in deren Bereich verfahr- 
baren Spannzylinder aufweist (Anspruch 2). Diese sind 
zweckmaBig mit Schnellkupplungen fiir die erforderii- 
chen Hydraulikleitungen ausgestattet (Anspruch 3). Die 
erforderliche Beweglichkeit der Spannzylindergehause, 
welche das Erfassen der Haltebolzen ermoglicht, laBt 
sich dadurch verwirklichen, daB die Spannzylinderge- 
hause iiber Querfiihrungen an den Spannplatten gehal- 
ten und an Kolbenantriebe angeschlossen sind (An- 
spruch 4); aus konstruktiven Grunden sollten die Spann- 
zylindergehause einen vierkantformigen AuBenquer- 
schnitt aufweisen. 

Eine Oberbeanspruchung der Spannzylinder-Feder- 
elemente laBt sich dadurch vermeiden, daB der Ausfahr- 
hubder Kolbenstangen in Richtung auf die benachbarte 
Formhalfte durch Kolbenanschlage begrenzt ist (An- 
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spruch 5). 

Die Zentrierorgane, uber welche sich die Lage der 
Blasform beispielsweise in lotrechter Richtung beziig- 
lich des zugehorigen Blasdorns einstellen laBt, bestehen 
vorzugsweise aus einem ortsfesten Zentrierbolzen und 
einem nach Art eines Exzenters drehbaren, feststeliba- 
ren Exzenter-Zentrierbolzen; mit der Annaherung an 
die Kuppiungsstellung greift der Zentrierbolzen in eine 
Zentriernut der benachbarten Formhalfte ein (An- 
spruch 6). Beim Biasfornnwechsel kann die neue Bias- 
form bei gegenseitig zentrierten Formhalften uber die 
Zentrierbohrung und die Zentriernut an der zugehori- 
gen Spannplatte abgestutzt und durch Bewegen des 
Zentrierbolzens in der gewunschten Weise ausgerichtet 
werden. Die Stellung des Exzenter-Zentrierbolzens lafit 
sich mittels eines Steckstiftes sichern, welcher auch in 
die Spannplatte eingreift; falls zu erwarten ist, daB die 
Betriebsverhaltnisse eine mehrfache Veranderung der 
Stellung des Exzenter-Zentrierbolzens erforderlich ma- 
chen, kann dieser uber eine Schraubverbindung stufen- 
los einstellbar mit der zugehorigen Spannplatte ver- 
spannt werden. 

Der AnschluBbereich fur die KuhlwasseranschluB- 
stutzen der Spannplatten ist vorzugsweise derart ausge- 
bildet, daB den AnschluBkopfen an den Formhalften an- 
gebrachte Einsenkungen gegenuberliegen, in welche die 
Kuhlwasserbohrungen der Formhalften einmiinden und 
welche einen groBeren Durchmesser aufweisen als die 
AnschluBkopfe (Anspruch 7). Die Anzahl der Einsen- 
kungen entspricht also der Anzahl der Kuhlwasseran- 
schluBstutzen. uber welche FCuhlwasser in die Kuhl- 
wasserbohrungen eingeleitet bzw. aus diesen nach au- 
Ben abgefuhrt wird. 

Die KuhlwasseranschluBstutzen sind dadurch weiter 
ausgestaltet, daB ihre AnschluBkopfe sich uber Tellerfe- 
derpakete an den Spannplatten abstutzen und ihr Bewe- 
gungsspielraum in Richtung auf die benachbarte Form- 
halfte durch Stutzenanschiage festgelegt ist (Anspruch 
8). Letztere konnen insbesondere auf der den AnschluB- 
kopfen gegeniiberliegenden Seite der Spannplatten be- 
festigt (Anspruch 9) und/oder in Richtung der Langs- 
achse der KuhlwasseranschluBstutzen verstellbar sein 
(Anspruch 10). 

Bei einer besonders zweckmaBigen Ausgestaltung 
des Erfindungsgegenstandes sind die Kuhlwasseran- 
schluBstutzen auf der Seite der Stutzenanschiage auBer- 
halb der Spannplatten mit Schnellkupplungen fur Kuhl- 
wasserleitungen ausgestattet (Anspruch 12). 

Weitere zweckmaBige Merkmale des Erfindungsge- 
genstandes sind mit den Anspruchen 12 bis 14 umschrie- 
ben. Die mit Anspruch 13 vorgeschlagene Bemessung 
der Durchgangsbohrungen stellt sicher, daB sich die An- 
schluBkopfe der KuhlwasseranschluBstutzen der Lage 
der Beruhrungsflache (vgl. dazu Anspruch 7) anpassen 
konnen, an welcher sie sich unter Bildung e'mer Dicht- 
stelle federnd abstutzen. Die erforderliche Dichtwir- 
kung kann dabei durch Ausstattung der AnschluBkopfe 
mit — vorzugsweise elastisch verformbaren — Dicht- 
elementen verbessert werden (Anspruch 14). 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der stark 
schematisierten Zeichnung im einzelnen erlautert. Es 
zeigt 

Fig. 1 in Schragansicht zwei jeweils mit mehreren 
Spannzylindem und KuhlwasseranschluBstutzen ausge- 
stattete Spannplatten und eine zwischen diesen iiegende 
Blasform mit zwei gegenseitig zentrierten Formhalften, 
die jeweils an der benachbarten Spannplatte befestigt 
werden sollen. 



Fig, 2 a, b einen vertikalen Teilschnitt durch eine mit 
zwei Zentrierorganen ausgestattete Spannplatte und 
die benachbarte Formhalfte bei der gegenseitigen An- 
naherung bzw. nach dem Verspannen, 
5 Fig, 3 a, b einen vertikalen Teilschnitt durch einen die 
Offnungsstellung einnehmenden Spannzylinder bei in 
der Kuppiungsstellung' befindlicher Spannplatte und be- 
nachbarter Formhalfte bzw. einen Schnitt nach Linie 
III— III durch den Spannzylinder im Bereich des Endab- 

10 schnitts der zugehorigen Kolbenstange, 

Fig. 4 a, b einen vertikalen Teilschnitt durch einen die 
Spannstellung einnehmenden Spannzylinder bzw. einen 
Schnitt nach Linie IV— IV in Fig. 4 a durch den Spann- 
zylinder im Bereich des Endabschnitts der zugehorigen 

15 Kolbenstange und 

Fig. 5 a, b einen vertikalen Teilschnitt durch eine 
Spannplatte und die benachbarte Formhalfte im Bereich 
eines beweglich gelagerten KuhlwasseranschluBstut- 
zens bei der gegenseitigen Annaherung bzw. nach dem 

20 Verspannen. 

Die zusammenwirkenden Hauptbestandteile der in 
Fig. 1 dargestellten Schnellspanneinheit bestehen aus 
zwei einander zugewandten Spannplatten 1 und 2, die 
an nicht dargestellten Tragarmen in horizontaler Rich- 

25 tung aufeinander zu bzw. voneinander weg bewegt wer- 
den konnen, und einer Blasform 3 mit zwei Formhalften 

4 und 5, die uber nicht dargestellte Zentriereinrichtun- 
gen gegeneinander zentriert sind und miteinander einen 
nach oben hin offenen Formhohlraum 6 bilden. In diesen 

30 kann durch die Offnung 6a hindurch in Richtung der 
lotrechten Mittellinie 7 ein den Blasvorgang bewirken- 
der, nicht dargestellter Blasdorn abgesenkt werden. Die 
Blasform 3 kann mittels einer geeigneten Transportein- 
richtung, beispielsweise mittels einer geeigneten Trans- 

35 porteinrichtung. beispielsweise mittels eines Hubwa- 
gens, zwischen die Spannplatten 1, 2 gefahren und in die 
erforderliche Hohenlage gebracht werden. 

Die Formhalften 4 und 5 weisen auf ihrer den benach- 
barten Spannplatten 1 und 2 zugewandten Stirnseite 4a 

40 bzw. 5a jeweils vier Haltebolzen 8 auf, die bei der ge- 
genseitigen Annaherung der Bestandteile 1 und 4 bzw. 2 
und 5 mit verhaltnismaBig groBem Bewegungsspiel- 
raum durch angepaflte Durchgangsbohrungen 9 der 
Spannplatten hindurchgreifen. 

45 Unterhalb der unteren Haltebolzen 8 weisen die 
Formhalften jeweils sechs Einsenkungen 10 auf, in wel- 
che die Kuhlwasserbohrungen 11 bzw. 12 fur die Was- 
serkiihlung der betreffenden Formhalfte 4 bzw. 5 ein- 
miinden: Uber die Kuhlwasserbohrungen 11 wird Kiihl- 

50 wasser zugefiihrt; die Kuhlwasserbohrungen 12 dienen 
der Ableitung deserwahnten Kuhlwassers nach auBen. 

Die Befestigung der Formhalften 4 und 5 an der be- 
nachbarten Spannplatte 1 bzw. 2 muB in der Weisc er- 
folgen, daB der Formhohlraum 6 mit der Offnung 6n der 

55 Blasform 3 moglichst genau die von der lotrechten Mit- 
tellinie 7 des Blasdorns vorgegebene Lage einnimmt Zu 
diesem Zweck ist zumindest eine der Spannplatten — in 
Fig. 1 die rechte Spannplatte 2 — mit Zentrierorganen 
in Form eines unbeweglichen Zentrierbolzens 13 und 

60 eines drehbaren Exzenter-Zentrierbolzens 14 ausge- 
stattet; die in Richtung auf die benachbarte Formhalfte 

5 aus der Innenseite 2a herausragenden Bolzen 13 und 
14 sind im Bereich der lotrechten Mittelebenc der 
Spannplatte 2 angeordnet Die Formhalfte 5 weist ihnen 

65 gegenuberliegend eine Zentrierbohrung 15 bzw. cine 
Zentriernut 16 auf, in welche die Zentrierbolzen 13 und 
14 bei der gegenseitigen Annaherung der Bestandteile 2 
und 5 eingreifen (vgl. dazu Fig, 2a, b). Das Einfadeln der 
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Zentrierbolzen 13 und 14 in die Ausnehmungen 15 und 
16 wird dadurch erieichtert, daB die mit der Spannplatte 
2 verschraubten Zentrierbolzen jeweils mit einer Fase 
bzw. 14a ausgestattet sind 

Der mit enger Toleranz in die Zentrierbohrung 15 
cingreifende Zentrierbolzen 13 bildet mit dieser eine 
Drehverbindung. um welche die Blasform iiber die 
f^^ormhalftc 5 durch Drehen des Exzenter-Zentrierbol- 
zens 14 in unterschiedliche Schwenkstellungen ausricht- 
bar ist; der Exzenter-Zentrierboizen 14 stutzt sich dabei 
lediglich seitlich in der Zentriernut 16 ab. 

Sofern also die Biasformen ausreichend genau gefer- 
tigte Ausnehmungen 15 und 16 aufweisen, ist es zur 
Ausrichtung der Blasform 3 bezuglich der lotrechten 
Mittellinie 7 (vgl. dazu Fig. 1) ausreichend, den Exzen- 
ter-Zentrier- bolzen 14 in die gewiinschte Stellung zu 
bringen und ihn in dieser mittels eines Steckstiftes 17 an 
der Spannplatte 2 festzuhalten. 

Der Vorteil der beschriebenen Zentrierung besteht 
also darin» daB sie mit verhaltnismaBig geringem techni- 
schem Aufwand verwirklicht werden kann, und zwar im 
Normalfall fur alle Biasformen. die eine Formhalfte mit 
cincr Zentrierbohrung 15 und einer Zentriernut 16 auf- 
weisen. 

Jede Spannplatte 1 bzw. 2 (vgl. dazu Fig. 1) weist auf 
ihrer von der Blasform 3 abgewandten AuBenseite vier 
hydraulisch betatigbare Spannzylinder 18 auf, die — an 
Querfuhrungen 19 in Richtung des Doppelpfeils 20 be- 
weglich gehalten — bis in den Bereich der Durchgangs- 
bohrungen 9 verfahren werden konnen; in dieser Sei- 
tenstellung fallt also die Langsachse 18a des Spannzylin- 
ders mit der Achse 9a der zugehorigen Durchgangsboh- 
rung (zumindest annahernd) zusammen. 

Die Querbewegung der Spannzylinder 18 wird durch 
einen an der Spannplatte 1 bzw, 2 befestigten, hydrau- 
lisch betatigbaren Kolbenantrieb 21 ausgelost, dessen 
Kolbenstange 21ci an dem Spannzylinder befestigt ist 
(Fig. 1). 

Abweichend von der Ausfuhrungsform nach Fig. 1 
weist jeder Spannzylinder 18 ein Spannzylindergehause 

22 mit vierkantformigem AuBenquerschnitt(vgl. Fig. 3b, 
4b) auf, welches mit einem Deckel 22a einen Druckraum 

23 und mit der zugehorigen Spannplatte 1 einen Spann- 
raum 24 bildet. Die in Fig. 1 schematisch angedeutete 
Querfuhrung 19 besteht aus zwei Tragern 25, die sich an 
der Ober- und Unterseite des Spannzylindergehauses 22 
in Quernuten abstiitzen. 

Innerhalb des Druckraums 23 ist eine Kolbenstange 
26 beweglich gehalten, deren Kolben 26a in Richtung 
auf den Spannraum 24 und die Spannplatte 1 ein Teller- 
federpaket 27 vorgelagert ist. Der Druckraum 22 steht 
iiber einen AnschluBstutzen 28 im Deckel 22a sowie 
iiber eine Schnellkupplung 29 mit einer Druckleitung 30 
in Verbindung. Durch Druckbeaufschlagung des Kol- 
bens 26a kann die Kolbenstange 26 entgegen der Wir- 
kung des Tellerfederpakets 27 nach rechts in Richtung 
auf die Spannplatte 1 ausgefahren werden; ihr Ausfahr- 
hub ist dabei durch einen Absatz 22c begrenzt, welchen 
der Kolben 26a nicht uberfahren kann. Das Absenken 
des Drucks innerhalb des Druckraums 23 hat eine von 
der Formhalfte 4 weg gerichtete Einfahrbewegung der 
Kolbenstange 26 zur Folge. 

Der auBenliegende, d.h. in dem Spannraum 24 liegen- 
de Endabschnitt der Kobenstange 26 ist mit einem 
Spannstuck 31 ausgestattet, welches einseitig offen ist 
und eine Ausnehmung in Form einer T-Nut 31a auf- 
weist; letztere ist so bemessen, daB sie den angefasten 
Kopf 8a eines Haltebolzens 8 mit geringem Bewegungs- 



spielraum aufnehmen kann. 

In der in Fig. 3a dargestellten Kupplungsstellung, in 
welcher die Spannplatte 1 und die benachbarte Form- 
halfte 4 aneinander anliegen, ragt jeder Haltebolzen 8 
5 durch die Durchgangsbohrung 9 der Spannplatte 1 hin- 
durch nach links iiber diese hinaus. Durch Querverfah- 
ren des dargestellten Spannzylinders 18 senkrecht zur 
Zeichenebene (Pfeil 32 in Fig. 3b) bei druckbeaufschlag- 
tem Kolben 26a wird das in Richtung dieser Bewegung 
10 einseitig offene Spannstiick 31 schUeBlich soweit auf den 
Kopf 8a des Haltebolzens 8 aufgeschoben, bis beispiels- 
weise die Mittelachsen 18a und 9a des Spannzylinders 
und der Durchgangsbohrung 9 miteinander fluchten 
(vgl. dazu Fig. 4b). 
15 Soiange der Kolben 26a des Spannzylinders 18 druck- 
beaufschlagt ist, nimmt dieser die Offnungsstellung ein: 
Diese gestattet es, die Formhalfte 4 nach Freisetzen des 
Haltebolzens 8 aus dem Bereich der T-Nut 31a von der 
benachbarten Spannplatte 1 abzutrennen. 
20 Sobald die in Fig. 4b dargestellte Lage des Kopfes 8a 
in der T-Nut erreicht ist, kann die Druckversorgung des 
Druckraumes 23 (Fig. 3a) unterbrochen werden, so daB' 
die Kolbenstange 26 unter Einwirkung des Tellerfeder- 
pakets 27 von der benachbarten Formhalfte 4 weg nach 
25 links in die in Fig. 4a dargestellte' Spannstellung einge- 
fahren wird. In dieser wird Ober die auBenliegenden 
Schenkel 3tb der T-Nut 31a auf den Haltebolzen -8' eine 
nach links gerichtete Zugkraft ausgeubt, welche eine 
Verspannung zwischen der Spannplatte 1 und der 
30 Formhalfte 4 zur Folge hat. 

Die Befestigung der Formhalfte 5 an der zugehorigen 
Spannplatte 2 (vgl. Fig. 1) wird durch entsprechende 
Verschiebung und Betatigung der an der Spannplatte 2 
gehaltenen Spannzylinder 18 herbeigefiihrt, 
35 Zum Abtrennen der Formhalften 4 und 5 von den 
Spannplatten 1 und 2 werden zunachst die Spannzylin- 
der 18 durch Zuschalten von Druckfliissigkeit aus der 
Spannstellung (Fig. 4a) in die Offnungsstellung (Fig. 3a) 
gebracht, bevor die Haltebolzen 8 durch Querverschie- 
40 ben der unter Druck stehenden Spannzylinder 18 zur 
Mitte der Spannplatten 1 und 2 von den Spannstucken 
31 freigesetzt werden. AnschlieBend iassen sich die 
Formhalften 4 und 5 durch eine Relativbewegung zwi- 
schen den zusammenwirkenden Bestandteilen 1, 4 bzw. 
45 2, 5 von der benachbarten Spannplatte abtrennen. 

Sobald die Haltebolzen 8 von den Spannstucken 31 
freigesetzt sind, kann die Druckbeaufschlagung der 
Spannzylinder 18 wieder unterbrochen werden. 

In der Ausfiihrungsform nach Fig. 1 weist jede 
50 Spannplatte 1 bzw, 2 unterhalb der Spannzylinder 18 
insgesamt sechs KuhlwasseranschluBstutzen 32 auf, die 
den Kuhibohrungen 11 bzw. 12 und zugehorigen Ein- 
senkungen 10 der benachbarten Formhalfte 4 bzw. 5 
gegenuberliegen (Fig. 1). 
55 In Fig. 5a, b ist beispielshalber ein Kuhlwasseran- 
schluBstutzen 32 der Spannplatte 2 dargestellt, iiber 
welchen sich eine Verbindung mit seiner Kuhlbohrung 
11 der benachbarten Formhalfte 5 herstellen laBt. 

Jeder iiber eine durchgehende Stutzenbohrung 33 
60 (beispielsweise) der Spannplatte 2 gehaltene Kuhlwas- 
seranschluBstutzen weist auf der der benachbarten 
Formhalfte 5 zugewandten Seite einen AnschluBkopf 
32a und einen im Durchmesser kleiner dimensionierten 
Schaft 32b auf; dieser tragt auBerhalb der Spannplatte 2 
65 eine Schnellkupplung 34 zur Befestigung einer Kuhl- 
wasserleitung. 

Der iiber die Spannplatte 2 hinausragende, teilweise 
in die Stutzenbohrung 33 eingreifende AnschluBkopf 
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32a stiitzt sich iiber ein Tellerfederpaket 35 an einem 
Absatz 33a der Stutzenbohrung 33 ab, so daB der Kuhl- 
wasseranschluBstutzen 33 in Richtung seiner Langser- 
streckung Bewegungen ausfiihren kann; die Stutzen- 
bohrung 33 ist im ubrigen so bemessen, daB der Kuhl- 
wasseranschluBstutzen in geringem Umfang auch 
Schwenkbewegungen ausfuhren kann. 

Die Lage des AnschiuBkopfes 32a vor der Annahe- 
rung an die benachbarte Formhalfte 5 (Fig. 5a) wird 
durch einen Stutzenanschlag in Form zweier gegenein- 
ander verspannter Muttern 36 festgeiegt, die — in einen 
Gewindeabschnitt 32 cdes Schaftes 32b eingreifend — 
unnnittelbar oder mittelbar an der Spannplatte 2 anlie- 
gen. Zur Verbesserung der Dichtwirkung des AnsciiluB- 
kopfes 32a ist dessen Dichtflache 32d mit einem Dicht- 
ring 37 aus elastischem Material ausgestattet. 

Die Einsenkung 10 der benachbarten Formhalfte 5 
weist einen groBeren Durchmesser auf als der An- 
schluBkopf 32a; entsprechendes gilt fur die Bohrung 38 
im KuhlwasseranschluBstutzen. die im Bereich des An- 
schiuBkopfes einen groBeren Durchmesser aufweist als 
die Kuhlwasserbohrung 11. Durch die geschilderte Be- 
messung ist in der Kupplungsstellung (Fig- 5b) auch 
dann ein ungestorter KuhlwasserfluB in den Bohrungen 
11 und 38 sichergestellt, wenn die Bestandteile 2 und 5 
nicht exakt die vorgesehene Lage einnehmen. 

Im Verlauf der Annaherung der Spannplatte 2 an die 
benachbarte Formhalfte 5 (Pfeil 39 in Fig, 5a) kommt 
zunachst die Dichtflache 32d unter Verformung des 
Dichtringes 37 in der Einsenkung 10 zur Anlage mit der 30 
Folge, daB die weitere Bewegung der Spannplatte 2 
nach links eine Relativbewegung des Kuhlwasseran- 
schluBstutzens 32 entgegen der Ruckstellkraft des Tel- 
lerfederpakets 35 nach sich zieht. In der in Fig. 5b dar- 
gestellten Kupplungsstellung — die in dem hier interes- 35 
sierenden Zusammenhang mit der Spannstellung uber- 
einstimmt — liegen die Bestandteile 2 und 5 aneinander 
an, wobei die von dem Tellerfederpaket 35 ausgehende 
Ruckstellkraft die Dichtflache 32d des AnschiuBkopfes 
32 mit der Gegenflache der Einsenkung 10 abdichtet 40 
Bedingt durch die federnde Abstiitzung des Kuhlwas- 
sersanschluBstutzens 32 in der Spannplatte 2 wird also 
selbsttatig eine Verbindung zwischen einem Kiihlnetz 
und der Wasserkflhlung der Formhalfte 5 hergestellt, 
sobald die Bestandteile 2 und 5 (zumindest) die Kupp- 45 
lungsstellung eingenommen haben. 

Beim Auseinanderfahren der Bestandteile 2 und 5 
fuhrt der KuhlwasseranschluBstutzen 32 bezuglich der 
Spannplatte 2 eine Relativbewegung aus, bis die Mut- 
tern 36 sich wieder an der Spannplatte 2 abstutzen; bei 
weiterer VergroBerung des Abstandes zwischen den 
Bestandteilen 2 und 5 hebt die Dichtflache 32d (wie aus 
Fig. 5a ersichtlich) von der Gegenflache der Einsenkung 
10 ab. 

Der Vorteil der neu vorgeschlagenen Spanneinheit ist 
darin zu sehen, daB diese mit verhaltnismaBig einfachen 
konstruktiven Mitteln, insbesondere ohne besondere 
Anspruche an die Fertigungsgenauigkeit der miteinan- 
der zusammenwirkenden Bestandteile, einen raschen 
Ausbau und Wechsel von Blasformen ermoglicht. 

Sofem die zur Anwendung kommenden Blasformen 
angepaBte Zentrieroffnungen aufweisen, kann nach Ein- 
steilung der Zentrierorgane anlaBlich des Montagevor- 
gangs auf weitere MaBnahmen zur Ausrichtung der 
Blasform verzichtet werden. 

Die Spannplatten der Spanneinheit schlieBlich sind so 
beschaffen, daB lediglich iiber einfach herzustellende 
Beruhrungsflachen bei Annaherung der zu verspannen- 



den Bestandteile aneinander selbssttatig einwandfreie 
Kuhlwasserverbindungen hergestellt werden. 

Samtliche Bewegungsabiaufe beim Blasformwechscl 
lassen sich ferngesteuert ausfuhren und eroffnen damit 
die Moglichkeit der weitgehenden Automatisierung. 
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